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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung einer Motorsaugrohranlage 

Bei der Herstellung von Motorsaugrohranlagen aus Kunst- 
stoff unter Verwendung der Kernausschmelztechnik ist die 
verwendete Zinn-Wismut-Legierung sehr teuer und erfor- 
dert zum Herstellen und Schmetzen des Kernes sehr viel 
Energie. Au&erdem 1st sie sehr schwer, so dafc die Handling- 
Gerate entsprechend ausgebildet sein musson. Mh dem 
neuen Verfahren soil die Herstellung bei gleichzeitiger 
Kernmaterialreduzierung und Energieeinsparung verein- 
fachtwerden. 

GemaS dem Verfahren werden in den Kern Fullkorper ein- 
gebettet, deren relative Dichte wesentlich geringer ist als 
das des Kemmateriats und die nach der Ummantelung mit 
dem Kunststoff aus der Motorsauganlage entfernt werden. 
Herstellen von Motorsaugrohranlagen eus Kunststoff. 
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1. Verfahren zur Herstellung einer Motorsaugrohr- 
anlage mit Saugrohren und Verteilerkammer aus 
Kunststoff unter Verwendung der Kernaus- 
schmelztechnik, dadurch gekennzeichnet, daB in 
die KerngieBfbrm em oder mehrere Fullkdrper ein- 
gefullt und zusammen mit dem KernmateriaJ zum 
Kern yergossen werden, deren relative Dichte we- 
sentlich geringer 1st als die des Kernmaterials und 
die nach der Ummantelung mit dem Kunststoff aus 
der Motorsauganlage entfernt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fullkdrper Hohlkorper verwendet 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Fullkdrper aus Glas verwendet 
werden, die sich nur durch Zerstdren aus dem Inne- 
ren der Motorsauganlage entfernen lassen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder % dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Fullkdrper Kugeln verwen- 
det werden. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die FOlIkdr- 
per nur im Bereich der Verteilerkammer angeord- 
net werden. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Motorsaugrohranlage mit Saugrohren und Vertei- 
lerkammern aus Kunststoff unter Verwendung der 
Kernausschmelztechnik. 

Die Kernausschmelztechnik ist ein bekanntes Verfah- 
ren zur Herstellung von Korpern aus Kunststoff, bei 
dem Kerne in GieBformen hergestellt werden, die Ker- 
ne in Formen von Formpressen gelegt, mit Kunststoff 
ummantelt und der Kunststoff ausgehartet wird. An- 
schlieBend wird der Kern, meistens eine Zinn- Wismut- 
Legierung r ausgeschmolzen (vgl. DE-OS 17 04315; DE- 
OS 28 22 409; Automobiltechnische Zeitschrift 89 (1987) 
3, Seite 139-144). 

Da die Kernlegierung teuer ist und das Herstellen und 
Ausschmelzen des Kernes viel Energie erfordert, ist 
man bestrebt Kerne aus mdglichst wenig Zinn-Wismut 
herzustellen. In der DE-OS 28 22 409 wird die Herstel- 
lung von Hohlkernen offenbart, wobei nach dem Erstar- 
ren der Legierung an der Innenwand der GieBform die 
flussige Metallegierung aus der GieBform gezogen wird. 
Dazu ist jedoch erforderlich, daB mehr von der Metalle- 
gierung geschmolzen wird als an sich fur den Kern ge- 
braucht wird. Infolgedessen stehen auch hier noch er- 
hebliche Energiekosten und andererseits nimmt durch 
die Handhabung mit dem Material zwangslaufig die um- 
laufende Menge aufgrund unvermeidbarer Verluste ab. 
Des weiteren ist die Handhabung aufwendig und kom- 
pliziert 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher das Problem 
zugrunde, die Herstellung von Motorsauganlagen mit 
Saugrohren und Verteilerkammer aus Kunststoff unter 
Verwendung der Kernausschmelztechnik bei gleichzet- 
tiger Kernmaterialreduzierung und Energieeinsparung 
zu vereinfachen. 

Dieses Problem wird durch die Merkmale des Haupt- 
anspruchs geldst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen 
des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in den Unter- 
anspriichen angegeben. 

GemaB dem Hauptanspruch werden in die KerngieB- 



form, die beispielsweise eine mehrfach teilbare Kokille 
ist, Fullkdrper eingeftillt Bei den Ffillkorpern kann es 
sich urn einen groBen oder mehrere kleine Fullkdrper 
handeln, wobei davon auszugehen ist, daB im Falle der 

5 Verwendung etnes groBen FQlIkorpers dieser zerstort 
werden muB, urn ihn aus der fertigen Motorsaugrohran- 
lage zu entfernen. Besonders vorteilhaft ist, daB das spe- 
zifische Gewicht der oder des Ffillk6rper(s) wesentlich 
geringer ist als das des Kernmaterials, da auf diese Art 

io und Weise die Handhabung des Kerns aufgrund der 
dann vorliegenden geringeren Masse einfacher ist, weil 
beispielsweise die Handling-Ger&te far leichtere Kerne 
ausgebildet werden kdnnen. Da die relative Dichte der 
Zinn-Wismut-Legierung ungefahr fiber 12 liegt, sollte 

is die relative Dichte der Fullkdrper kleiner als 5, vorzugs- 
weise im Bereich um 2 liegen. Da durch die Verwendung 
von Fullkdrper erreicht wird, da0 weniger von dem teu- 
ren Zinn-Wismut-Material fflr die Herstellung eines 
Kerns verwendet werden muB und gleichzeitig auch 

20 weniger Energie fur das Herstellen und Schmelzen des 
Kerns bendtigt wird, kdnnen auch Fullkdrper bis zu 
einer reiativen Dichte um 9 groBe Vorteile bringen. Die 
Fdllkdrper mussert selbstverstandlich warmebestandig 
sein, um die bei der Herstellung des Kerns und des 

25 Kunststoffgehauses auftretenden Temperaturen aushal- 
ten zu kdnnen. Des weiteren sollten zweckmaBigerwei- 
se die Warmenausdehnungskoeffizienten zwischen dem 
Fullkdrpermaterial und der Kernlegierung nicht zu un- 
terschiedlich sein. Die FQllkdrper kdnnen, mussen je- 

30 doch nicht, fur eine Wiederverwendung zuruckgewon- 
nen werden. Eine Wiederverwendung wird insbesonde- 
re dann nicht mdglich sein, wenn nur wenige Fullkdrper 
verwendet werden, die dann zwangslaufig derart groBe 
Abmessungen aufweisen, daB sie aus der fertigen Kunst- 

35 stoff-Motorsaugrohranlage nicht mehr ohne Beschadi- 
gung entfernt werden kdnnen. Selbstverstandlich mus- 
sen die wiederverwendbaren Fullkdrper eine GroBe 
aufweisen, die eineri Durchtritt durch die grdBte Off- 
nung der fertigen Kunststoff-Motorsaugrohranlage er- 

40 mdgiicht 

Sofern die Fullkdrper lediglich im Bereich der VerteU 
lerkammer angeordnet werden, ist es nicht erforderlich, 
daB in diesem Bereich die Kernoberflache glatt ist, da 
. durch gewisse Unebenheiten, die dann zwangslaufig an 

45 der Innenwand der fertigen Kunststoffmotorsauganlage 
im Bereich der Verteilerkammer anzutreffen sind, in 
diesem Bereich auftretende Schwingungen gedampft 
werden kdnnen. Diese Unebenheiten kdnnen einerseits 
durch eine entsprechende Form fflr den Kern aber auch 

so durch die entsprechende Form, insbesondere Oberfla- 
che, der Fullkdrper erreicht werden. 

Besonders vorteilhaft ist die Verwendung von Full- 
kdrpem, die im Inneren hohl sind. Dadurch wird ein 
noch niedrigeres spezifisches Gewicht erreicht Die 

55 Hohlkorper kdnnen sowohl die Form von Kugeln, die 
dann nach der Herstellung der Kunststoff-Motorsaug- 
rohranlage vollstandig zurQckgewonnen und bei einer 
weiteren Herstellung wiederverwendet werden kdnnen, 
als auch als flaschenartiger Hohlkorper,. die spater zer- 

60 stdrt werden, ausgebildet sein. Sofern nur wenige groBe 
Fullkdrper verwendet werden und diese nach der Her- 
stellung der Motorsaugrohranlage zerstort werden 
mussen, ist es besonders zweckmaBig, diese aus Glas 
auszubilden. Bei der Verwendung von Hohl- als auch 

65 Vollkugeln kann als Fullkdrpermaterial jedes geeignete 
Material aus Kunst- oder Naturstoffen wie z^. Metali, 
Keramik, Glas oder Silikone zum Einsatz kornmen. 
Da im Bereich der Saugrohre eine glatte Innenober- 
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flSche der fertigen Motorsaugrohranlage gewunscht ist, 
kann es besser sein, die Fullkdrper nur im Bereich der 
Verteilerkammer anzuordnen, da, wie bereits oben er« 
wahnt, Unebenheiten im Inneren der Verteilerkammer 
fur das Gesamtverhalten der Motorsaugrohranlage von 5 
Vorteil sein konnen. Dann ist eine wesentlich geringere 
relative Dichte der Fullkdrper besonders vorteilhaft, da 
die Fullkdrper bei entsprechender Lage der KerngieB- 
form von der Keralegierung aufgrund der geringeren 
relativen Dichte in die Verteilerkammer transportiert 10 
werden konnen. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es somit 
mdglich, Motorsaugrohranlagen aus Kunststoff herzu- 
stellen, bei denen weniger Energie und weniger appara- 
tiver Aufwand bei der Herstellung erforderlich ist 1 5 
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